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Abstract of EPI 475331 



The rnethod for the further processing of sheets of paper to produce multi-page printed products 
involves folding several sheets (20) around a fold line (30) and then gathering them one above the 
other so that the fold line lies at the top and the folded sheets are open at the bottom. An adhesive 
medium (34) is applied to the sheets in the region of the fold line before the gathering together. The 
adhesive medium is applied to the upper side or the lower side of the sheets. An independent claim is 
included for a device for the further processing of sheets of paper to produce multi-page printed 
products, whereby the device has a unit (16) for the applying of an adhesive medium to the sheets in 
the region of the fold line before gathering the sheets together after folding. 
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(54) Verfahren und Vorrichtung zur Welterverarbeitung von Bogen zur Herstellung mehrblattriger 
Druckerzeugnisse 



(57) Bei dem Verfahren und der Vorrichtung zur 
Welterverarbeitung von Bogen zur Herstellung mehr- 
blattriger Druckerzeugnisse werden mehrere Bogen 
(20) urn eine Falzllnie (30) gefalzt und anschlieBend so 



ubereinander zusammengetragen, dass die Falzlinie 
(30) oben ilegt und die gefatzten Bogen (20) nach unten 
offnen. Ein Klebemrttel (34) wird vor dem Zusammen- 
tragen im Bereich der Falzllnie (30) auf die Bogen (20) 
aufgetragen. 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine 
Vorrichtung zur Weiterverarbeilung von Bogen zur Her- 
stellung mehrblattrlger Druckerzeugnisse nach dem 5 
Oberbegriff der Patentanspruche 1 bzw. 4. 
[0002] Aus der DE 102 20 550 A1 1st eine gattungs- 
gemaBe Vorrichtung zur Welterverarbeitung von Bogen 
zur Herstellung mehrblattrlger Druckerzeugnisse be- 
kannt, die eIn Taschenfalzwerk aufweist, durch das ein io 
Bogen quer zur Bogenlaufrichtung gefalzt wird. An das 
Taschenfalzwerk schlieBt ein Schwertfalzwerk an, das 
den aus dem Taschenfalzwerk kommenden Bogen in 
Bogenlaufrichtung falzt, indem ein Falzschwert den Bo- 
gen zwischen zwei gegenlaufig rotlerbare Falzwalzen is 
einfuhrt. Unterhaib der Falzwalzen tst eine Anlegertrom- 
mel angeordnet, die den gefalzten Bogen mittels eines 
Grelfers aufnimmt. Unterhaib der Anlegertrommel ist ein 
aus zwei gegenlaufig rotierbaren Transportwalzen ge- 
bildeter Bogenoff ner angeordnet. Unterhaib des Bogen- 20 
offners bef indet sich eine Transportschiene, auf der die 
gedffneten Bogen ubereinander abgelegt werden. Die 
durch das Schwertfalzwerk gefalzten Bogen durchlau- 
fen das Schwertfalzwerk so, dass die Falzkante unten 
liegt und der Bogen nach oben off net. Durch die Anie- 25 
gertrommel wird der Bogen so umgedreht, dass die 
Falzkante oben liegt und der Bogen nach unten offnet, 
damit er auf der Transportschiene abgelegt werden 
kann. Nachdem die fur ein Druckerzeugnis erforderli- 
chen Bogen auf der Transportsch iene ubereinander ge- 30 
legt worden sind, werden die ubereinander gelegten Bo- 
gen von der Transportschiene einer Heft- oder Binde- 
einrichtung zugefuhrt. 

[0003] Die Anordnung der Anlegertrommel zur Um- 
kehrung der Bogen ist konstruktiv sehr aufwendig. Dar- 35 
uber hinaus ist ein zusatzllcher Arbeitsschhtt erforder- 
fich, um den aus dem Schwertfalzwerk austretenden 
Bogen auf der Transportschiene abzulegen. Weitere 
Zett geht dadurch verloren, dass die Bogen zunachst 
auf der Transportschiene zusanrvnengetragen werden 40 
mussen, bevor sie gemeinsam der Heft- oder Bindeein- 
richtung zugefuhrt werden. 

[0004] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, mit 
konstruktiv einfachen Mittein ein Verfahren sowie eine 
Vorrichtung zur Welterverarbeitung von Bogen zur Her- 45 
stellung mehrblattriger Druckerzeugnisse zu schaffen, 
die es eriauben, mit relativ geringem konstruktlven Auf- 
wand eine hohe Produktlonsleistung zu erreichen. 
[0005] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB durch 
ein Verfahren mit den Merkmalen des Patentanspruchs 50 
1 bzw. durch eine Vorrichtung mit den Mericmalen des 
Patentanspruchs 4 gelost. 

[0006] Dadurch, dass das Klebemittel vor dem Zu- 
sammentragen im Bereich der Falzlinie auf die Bogen 
aufgetragen wird, werden die Bogen bereits beim Zu- ss 
sammentragen miteinander verbunden. Ein weiterer 
Schritt zur Verbindung der einzelnen Bogen ist nicht un- 
bedingt erforderiich. 



[0007] Das Klebemittel kann wahlweise auf die Ober- 
seite der Bogen oder auf die Unterseite der Bogen auf- 
getragen werden. 

[0008] Ausfuhrungsbelsptele der Erfindung werden 
nachstehend anhand von Zeichnungen naher eriautert. 
Es zeigen: 

Fig. 1 - eine erste Ausfuhrungsform einer Vorrich- 
tung zur Welterverarbeitung von Bogen zur 
Herstellung eines Druckerzeugnisses; 

Fig. 2 - eine zweite Ausfuhrungsform einer Vorrich- 
tung zur Welterverarbeitung von Bogen zur 
Herstellung eines Druckerzeugnisses. 

[0009] Die in Fig. 1 gezeigte Vorrichtung 10 zur Wel- 
terverarbeitung eines Bogens zur Herstellung eines 
Druckerzeugnisses weist In Bogenlaufrichtung BL ge- 
sehen nacheinander eine Falzelnrlchtung 12, eine 
Pressrolleneinrlchtung 14, eine Klebemittelauftrageein- 
richtung 16 sowie eine Zusammentrageeinrichtung 18 
auf. Die Falzelnrlchtung 12 wird von einem Trichterfalz- 
werk geblldet, das einen von einem Bogenanleger (nIcht 
gezeigt) kommenden Bogen 20 entlang seiner sich in 
Bogenlaufrichtung BL erstreckenden Mittellinie so falzt, 
dass die Falzlinie 30 oben liegt und sich der Bogen 20 
nach unten offnet. AnschlreBend wird der Bogen 20 der 
Pressrolleneinrlchtung 14 zugefuhrt, die zwei Pressrol- 
len 22, 24 umfasst, die den Bogen 20 im Bereich der 
Falzlinie 30 pressen, um eine saubere Falzlinie 30 zu 
erhalten. 

[0010] Die Klebemtttelauftrageelnrichtung 16 weist 
einen Klebekopf 26 auf, an dessen Stirnselte eine Kle- 
beduse 28 vorgesehen ist. Der Klebekopf 26 steht uber 
eine Leitung 32 mit einem Klebemittelreservoir In Ver- 
bindung. Die Klebeduse 28 ist unmittelbar oberhalb der 
Falzlinie 30 angeordnet, wenn der Bogen 20 der Klebe- 
mlttelauftrageeinrichtung 16 zugefuhrt wird. Von einer 
Steuerelnrichtung (nicht gezeigt) gesteuert werden von 
der Klebemittelauftrageelnrichtung 1 6 Klebemrttelpunk- 
te 34 in einem vorher bestimmten Abstand und in einer 
vorher bestimmten Menge von oben auf die Falzlinie 30 
aufgetragen. AnschlleBend werden die Bogen 20 In der 
Zusammentrageeinrichtung 18 ubereinander zusam- 
mengetragen und durch das Klebemittel 34 miteinander 
verbunden. 

[0011] Die In Fig. 2 gezeigte Vorrichtung 40 unter- 
scheidet sich von der in Fig. 1 gezeigten Vorrichtung da- 
durch, dass der Klebekopf mit der Klebeduse 28 unter- 
haib des Bogens 20 angeordnet ist. Das Klebemittel 
wird bei dieser Vorrichtung 40 von unten auf die Falzlinie 
30 aufgetragen. 
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dem mehrere Bogen (20) um eine Falzlinie (30) ge- 
falzt und anschlieBend so ubereinander zusam- 
mengetragen werden, dass die Falzlinie (30) oben 
liegt und die gefalzten Bogen (20) nach unten off- 
nen, dadurch gekennzeichnet, dass ein Klebe- s 
mittel (34) vor dem Zusammentragen im Bereich 
der Falzlinie (30) auf die Bogen (20) aufgetragen 
wird. 

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- io 
zelchnet, dass das Klebemlttel (34) auf die Ober- 
seite der Bogen (20) aufgetragen wird. 

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass das Klebemittel (34) auf die Unter- 
seite der Bogen (20) aufgetragen wird. 

Vorrichtung zur Weiten/erarbeitung von Bogen zur 
Herstellung mehrblattriger Druckerzeugnisse mit 
einem Falzwerk zum Falzen von Bogen (20) um ei- 20 
ne Falzlinie (30) und einer Zusammentrageinrich- 
tung (18) in der die gefalzten Bogen (20) so uber- 
einander zusammengetragen werden, dass die 
Falzlinie (30) oben liegt und die gefalzten Bogen 
(20) nach unten offnen, gekennzeichnet durch ei- 25 
ne Kiebemittelauftrageeinrichtung (1 6), die ein Kle- 
bemittel (34) vor dem Zusammentragen im Bereich 
der Falzlinie (30) auf die Bogen (20) auftrSgt. 

Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 30 
zeichnet, dass die Klebemittelauftragseinrichtung 
(18) so ausgebildet und angeordnet ist, dass das 
Klebemittel (34) auf die Oberseite der Bogen (20) 
aufgetragen wird. 

35 

Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Klebemittelauftragseinrichtung 
(18) so ausgebildet und angeordnet ist, dass das 
Klebemittel (34) auf die Unterseite der Bogen (20) 
aufgetragen wird. 40 



45 



50 



55 




4 



